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Antrag auf Nichtnennung 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ MehrwegfaS aus Kunststoff und Verfahren zu dessen Herstellung und Rekonditionierung 

(57) Das SpundfaG (1) aus thermoplastischem Kunststoff, das 
als MehrwegfaS zum Einsatz kommt, weist einen blasge- 
formten WeithalsfaSkorper (2) mit einem FaBhals (3) auf. auf 
dessen Offnungsrand (4) ein aus Kunststoff spritzgegosse- 
ner Spunddeckel (6) mitteis eines VerschluRringes (7) aus 
Kunststoff festgeschweiSt ist. Bei der Herstellung des 
Spundfasses (1) wird nach dem Blasformen der FaGkorper 
(2), in dem noch eine gewisse Kernwarme vorhanden ist, auf 
den spritzgegossenen Spunddeckel (6) aufgeschrumpft, und 
anschlieBend wird der VerschluBring (7), der aus dem 
gieichen Kunststoff wie der Spunddeckel (6) besteht, auf 
den Offnungsrand (4) des FaShalses (3) und den Spunddek- 
kelrand (12) aufgesetzt. AnschlieGend wird zur Herstellung 
einer ReibschweiBverbindung zwischen dem Offnungsrand 
(4) des FaShalses (3) des fest eingespannten FaSkorpers (2) 
und dem Spunddeckelrand (12) einerseits sowie dem Ver- 
f schlu&ring (7) andererseits dieser unter einem bestimmten 
AnpreSdruck in Drehung versetzt. Nach anfanglichem ein- 
oder mehrfachem Gebrauch wird zur Rekonditionierung des 
Spundfasses (1) der Spunddeckel (6) von dem WeithalsfaS- 
korper (2) getrennt. Der FaSkorper kann dann zu einem 
WeithalsfaB mit einem Spunddeckel oder mit einem einfa- 
chen Deckel umgerustet werden, wobei die abnehmbaren 
Deckel mit einem Spannring verschlossen werden. 
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Die Erfindung betrifft Mehrwe^Bsser aus Kunststoff 
und Verfahren zu deren Herstellung und Rekonditionie- 
rung. 

Die strengen gesetzlichen Umweltschutzvorschriften 
erfordern den Obergang von Einweg- auf Mehrwegge- 
binde wie beispielsweise Fasser aus Kunststoff oder 
Stahl* die Umstellung auf Gebinde mit groBerem Volu- 
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eise Schnittdarsteilung des 
l .n : ^Ausfuhrungsform eines 
ReibschweiBung befestig- 



Fig. 1 eine ausschni 
Deckelbereiches eine 
Spundfasses mit einem 
ten Spunddeckei, 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung einer 
zweiten Ausfuhrungsform eines Spundfasses mit einem 
durch einen Dichtungsring abgedichteten Spunddeckei, 
Fig. 3 eine den Fig. 1 und 2 entsprechende Darstel- 
lung einer dritten Ausfuhrungsfornveines" Spundfasses 



men mit dem Ziel einer Verringerung der Restmengen i 0 mit einem eingeiegten Foliensack und einem Spunddek- 

und die Entwicklung neuer Mehrweggebinde, die im kel mit einer Innenauskleidung, 

Hinblick auf eine Entlastung der Umwelt von schadli- Fig. 4 eine ausschnittsweise Darstellung des Deckel- 

chen Stoffen rekonditioniert und fur die Rekonditionie- bereiches eines vierten - Ausfiihrungsbeispiels eines 

rung sowie fur eine ordnungsgemaBe Entsorgung durch Spundfasses mit einem durch ReibschweiBung befestig- 

eine schadstofffreie Vernichtung z. B. durch Verbrennen 15 ten Spunddeckei, 

oder fur eine Wiederaufbereitung des Herstellungsma- Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung einer 

terials optimal restentleert und leicht gereinigt werden weiteren Ausfuhrungsform eines Spundfasses mit einem 

konnen. abgeanderten Deckel und die 

Die Entwicklung von rekonditionierbaren und entsor- Fig. 6 und 7 die ausschnittsweise Schnittdarsteilung 

gungsfreundlichen, gegen eine Kontaminierung durch 20 des Deckelbereiches eines jeweils aus einem SpundfaB 



Schadstoffe geschutzten Hartgebinden, im wesentlichen 
Fassern aus Kunststoff und Stahl, fuhrte zu Deckelfas- 
sern und Deckelspundfassern, die zum Teil die bisher 
" eingesetzten, geschlossenen Spundfasser ersetzen, mit 
einer als Inliner bezeichneten flexiblen Innenhiille bzw. 
einem. Sack aus einer Kunststoffolie, z. B. einer Polyet- 
hylenfblie, oder aus einer diffusionsfesten, koextrudier- 
ten Metall-Kunststoffverbundfolie, z. B. einer beidseitig 
mit Polyethylen kaschierten Aluminiumfolie. Fasser mit 
einem Inliner sind z. B. aus der DE 88 10 760 Ul be- 
kannt. Die Inliner finden bei Kunststoff- und Stahlfas- 
sern Anwendung, wenn in diese entsorgungsproblema- 
tische Produkte wie Dispersionen, z . B. 

Farben, gefuilt werden, die nach dem Trocknen kaum 
mehr von der FaBwand zu entfernen sind. Inliner aus 
einer diffusionsfesten Verbundfolie unterbinden bei 
Kunststoffassern die Diffusion von losungsmittelhalti- 
gem Fullgut in die FaBwand und eine mogliche Ruckdif- 
fusion von Losungsmitteln aus der FaBwand. Bei Stahl- 
fassern erspart der Inliner die bisher zum Schutz des 
Stahlblechs gegen aggressive Medien und Korrosion 
erforderliche Innenlackierung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Mehr- 
wegfaB aus Kunststoff zu entwickeln, das sich durch ein 



zu einem WeithalsfaB mit einem abnehmbaren Spund- 
deckei und einem abnehmbaren einfachen Deckel re- 
konditionierten Fasses mit SpannringyerschiuB. 

Das SpundfaB 1 aus thermoplastischem Kunststoff, 
25 z. B. Polyethylen, nach Fig. 1, das als MehrwegfaB zum 
Einsatz kommt, weist einen blasgeformten WeithalsfaB- - 
korper 2 mit einem FaBhals 3 auf, in den im Abstand 
vom Offnungsrand 4 iiber den Umfang verteilte Sicken 
5 zur Versteifung des FaBhalses und Abstutzung eines 
30 aus Kunststoff spritzgegossenen Spunddeckels 6 einge- 
formt sind, der auf den Offnungsrand 4 des FaBhalses 3 
mittels eines VerschluBringes 7 aus Kunststoff mit 
U-fdrmigem Querschnittsprofil festgeschweiBt ist und 
der mit seinem Boden 8 so tief in den FaBhals 3 eih- 
taucht, daB der Full- 9 und der Entluftungsstutzen 10 
unterhalb der Ebene des Offnungsrandes 4 enden. An 
den FaBhals 3 ist eine radial nach auBen vorstehende, 
massive Bordur 1 1 mit Abstand unterhalb des Offnungs- 
randes 4 angeformt. 

Bei der Herstellung des Spundfasses 1 wird nach dem 
Blasformen der FaBkorper 2, der eine Kernwarme von 
ca. 80— 100°C aufweist, auf den spritzgegossenen 
Spunddeckei 6 aufgeschrumpft, und anschlieBend wird 
der VerschluBring 7, der aus dem gleichen Kunststoff, 
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kostengiinstiges Herstellungsverfahren, hochste Trans-- 45 2- B. Polyethylen, wie der Spunddeckei 6 besteht, auf den 



portsicherheit und Fallfestigkeit sowie eine optimaie 
preiswerte Rekonditionierbarkeit auszeichnet. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB geiost durch das 
Kunststoff-MehrwegfaB mit den Merkmaien des Pa- 
tentanspruchs i sowie die Herstellungs- und Rekonditio- 
nierverfahren nach den Patentanspriichen 4 bis 12. 

Die Kombination eines blasgeformten WeithalsfaB- 
korpers mit einem durch ReibschweiBung auf diesem 
befestigten, spritzgegossenen Spunddeckei eroffnet die 



Offnungsrand 4 des FaBhalses 3 und den Spunddeckel- 
rand 12 aufgesetzt. AnschlieBend wird zur Herstellung 
einer ReibschweiBverbindung zwischen dem Offnungs- 
rand 4 des FaBhalses 3 des fest eingespannten FaBkor- 
50 pers 2 und dem Spunddeckelrand 12 einerseits sowie 
dem VerschluBring 7 andererseits dieser unter einem 
bestimmten AnpreBdruck mit einer Drehzahl im Be- 
reich von 500—1000 U/min in Drehung versetzt. 

Bei der SpundfaBausfiihrung 13 nach Fig. 2 wird vor 



Moglichkeit zur kostengunstigen Herstellung von den 55 dem Auf schrumpfen des FaBhalses 3 auf den Spunddek 

hochsten Sicherheitsanforderungen fur flussiges Gefah- kel 6 ein Dichtungsring 14 in eine auBere Ringnut 15 des 

rengut entsprechenden Spundfassern, die durch eine Spunddeckels 6 eingelegt. 

preiswerte Rekonditionierung zu Weithalsfassern mit Das SpundfaB 16 nach Fig. 3 ist mit einem Foliensack 

abnehmbaren Spunddeckein oder einfachen Deckeln 17 aus einer Kunststoffolie oder eine Metall-Kunststoff- 

mit einem SpannringverschiuB fur den Transport und &o verbundfolie ausgestattet, der vor dem Aufschrumpfen 



die Lagerung von flussigen und granulatformigen GO 
tern, die in niedrigere Gefahrenklassen eingestuft sind, 
umgerustet werden konnen. 

Das Mehrweg-KunststoffaB und die Verfahren zu 
dessen Herstellung und Rekonditionierung nach der Er- 
findung sind nachfolgend anhand von Zeichnungen er- 
lautert. 

Es zeigt 



65 



des FaBhalses 3 auf den Spunddeckei 6 in den FaBkor- 
per 2 eingelegt wird und dessen oberer Randabschnitt 
18 zusammen mit dem FaBhals 3 auf den Spunddeckei 6 
aufgeschrumpft wird. 

Der Spunddeckei 6 des Fasses 16 nach Fig. 3 ist mit 
einer tiefgezogenen Innenauskleidung 19 aus einer 
Kunststoffolie oder einer Metall-Kunststoffverbundfo- 
lie ausgestattet. Der Spunddeckei 6 wird anschlieBend 
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an den SpritzgieBvorgang ettisd^PBlich des Innenge- 
windes 20 der Stutzen 9, 10 zum Einschrauben nicht 
dargestellter Spunde auf die tiefgezogene Innenausklei- 
dung 19 aufgeschrumpft. 

Bei der Herstellung des Spundfasses 21 nach Fig. 4 5 
wird der Spunddeckel 6 mit einem radialen Spiel a auf 
den Offnungsrand 4 des fest eingespannten FaBkorpers 
2 aufgesetzt, wobei der Deckel 6 den Offnungsrand 4 
des Fasses mit seinem AuBenrand 6a ubergreift/ und — 
anschlieBend wird der Spunddeckel 6 unter einem be- 10 
stimmten AnpreBdruck in Drehung versetzt, so daB der 
Deckel 6 mit dem Offnungsrand 4 des FaBkorpers 2 
verschweiBt. 

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausfuhrungsform 21 
des Spundfasses konnen an den Grund der Nut 22 zwi- 15 
schen dem AuBenrand 6a und dem Innenrand 6b des 
Spunddeckels 6 kleine Vorsprunge 23 angespritzt wer- 
den, die bei der Rotation des Deckels 6 durch die Rei- 
bungswarme abschmelzen und ein Schmelzbad bilden, 
das die VerschweiBung des Deckels 6 mit dem Off- 20 
nungsrand 4 des FaBhalses 3 bewirkt. 

Bei der SpundfaBausfiihrung 24 nach Fig. 5 greift der 
Spunddeckel 6 mit einem auBeren Ringsteg 25 in den 
entsprechend abgesetzten Offnungsrand 4 des FaBhals- 
es 3 ein. 25 

Nach anfanglichem ein- oder mehrfachem Gebrauch . 
wird zur Rekonditionierung der Spundfasser 1, 13, 16, 21 
und 24 nach den Fig. 1 —5 der Spunddeckel 6 durch ein 
oder mehrere Messer 26 einer Schneidmaschine von 
dem WeithalsfaBkorper 2 getrennt (Fig. 1). Der FaBkor- 30 
per 2 kann dann zu einem WeithalsfaB 27 mit einem 
Spunddeckel 28 oder einem WeithalsfaB 29 mit einem 
einfachen Deckel 30 umgerustet werden, wobei die Dek- 
"kel 28, 30 jeweils mit einem die FaBbordur 11 untergrei- 
fenden und einen Flansch 31 am DeckelauBenrand 28a, 35 
30a ubergreifenden Spannring 32 auf dem FaBhals 3 
befestigt wird (Fig. 6 und 7). Die Weithalsfasser 27, 29 
konnen mit einem Foliensack 17 aus einer Kunststoff- 
folie. oder einer Metall-Kunststoffverbundfolie ausge- 
stattet werden. Die Deckel 28, 30 der Weithalsfasser 27, 40 
29 konnen eine Innenauskleidung 19 aus einer Kunst- 
stoffolie oder einer Metall-Kunststoffverbundfolie auf- 
weisen. 

SchlieBlich konnen die verschiedenen Spundfasser 1, 
13, 16, 21, 24 nach dem Abtrennen des Spunddeckels 6 45 
durch AufschweiBen eines neuen Spunddeckels auf den 
WeithalsfaBkorper 2 mittels ReibschweiBung in der vor- 
beschriebenen Weise rekonditionien werden. 

Patentanspriiche 50 

1. MehrwegfaB aus Kunststoff, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dieses fur den anfanglichen Ge- 
brauch als SpundfaB (1, 13, 16, 21, 24) mit einem 
blasgeformten WeithalsfaBkorper (2) ausgebildet 55 
ist, auf dessen Offnungsrand (4) ein spritzgegosse- 
ner Spunddeckel (6) durch ReibschweiBung befe- 
stigt ist, und daB das fur den weiteren Gebrauch 
durch Abtrennen des Spunddeckels (6) vom FaB- 
korper (2) rekonditionierte FaB als WeithalsfaB (27, 60 
29) mit einem abnehmbaren Spunddeckel (28) oder 
einem einfachen Deckel (30) mit Spannringver- 
schluB (32) oder erneut als SpundfaB (1, 13, 16, 21, 
24) mit einem durch ReibschweiBung auf dem FaB- 
korper (2) befestigten Spunddeckel (6) ausgeriistet 65 
ist. 

2. FaB nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieses als SpundfaB (1, 13, 16, 21, 24) und/oder 
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als WeithalsfaB (^H9) mit abnehmbarem Deckel 
(28, 30) mit einem Foliensack (17) aus einer Kunst- 
stoffolie oder eine Metall-Kunststoffverbundfolie 
ausgeriistet ist 

3. FaB nach Anspruch 1 und -2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dieses als SpundfaB (1, 13, 16, 21, 24) 
einen - auf geschweiBten^Spunddeekel-(6) und/oder 
als WeithalsfaB (27, 29) einen abnehmbaren Deckel 

- —(28, 30) mit-einer Innenauskleidung (19)-aus einer- 
Kunststoffolie oder einer Metall-Kunststoffver- 
bundfolie aufweist. 

4. Verfahren zur Herstellung und zum Rekonditio- 
nieren von Mehrwegfassern aus Kunststoff nach 
Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
dem Offnungsrand (4) des FaBhalses (3) eines blas- 
geformten WeithalsfaBkorpers (2) aus Kunststoff 
mit einer im Abstand unterhalb des Offnungsran- 
des (4) angeformten FaBbordur (11) ein spritzge- 
gossener, in den FaBhals (3) eintauchender Spund- 
deckel (6) aus Kunststoff durch ReibschweiBung 
befestigt ist und daB nach dem anfanglichen Ge- 
brauch des Fasses (1, 13, 16, 21, 24) Spunddeckel (6) 
und FaBkorper (2) voneinander getrennt werden 
und anschlieBend der FaBkorper (2) mit einem neu- 
en einfachen Deckel (30) oder einem Spunddeckel 
(28) ausgeriistet wird. ■-_ .... : . ._ -_ 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Blasformen der noch war- 
me FaBkorper (2) mit dem FaBhals (3) auf den 
spritzgegossenen Spunddeckel (6) aufgeschrumpft 
und anschlieBend ein VerschluBring (7) aus Kunst- 
stoff auf den Offnungsrand (4) des FaBhalses (3) und 
den Spunddeckelrand (12) aufgesetzt und zur Her- 
stellung einer " ReibschweiBverbindung mit dem 
Offnungsrand (4) des fest eingespannten FaBkor- 
pers (2) und dem Deckelrand (12) unter einem An- 
preBdruck in Drehung versetzt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Aufschrumpfen des FaBhals- 
es (3) auf den Spunddeckel (6) ein Dichtuhgsring 
(14) in eine auBere Ringnut (15) des Spunddeckels 
(6) eingelegt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Auf- 
schrumpfen-des FaBhalses (3) auf den Spunddeckel 
(6) ein Foliensack (17) aus einer Kunststoffolie oder 
einer Metall-Kunststoffverbundfolie in den FaB- 
korper (2) eingelegt wird, dessen oberer Randab- 
schnitt (18) zusammen mit dem FaBhals (3) auf den 
Spunddeckel (6) aufgeschraubt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spunddeckel (6) mit einem radia- 
len Spiel (a) auf den Offnungsrand (4) des fest ein- 
gespannten FaBkorpers (2) aufgesetzt und zur Her- 
stellung einer ReibschweiBverbindung mit dem 
Offnungsrand (4) des FaBhalses (3) unter einem An- 
preBdruck in Drehung versetzt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der auf den FaBkor- 
per (2) auf zuschweiBende Spunddeckel (6) mit ei- 
ner Innenauskleidung (19) aus einer Kunststoffolie 
oder einer Metall-Kunststoffverbundfolie ausge- 
stattet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spunddeckel (6) einschlieBlich des 
Innengewindes (20) der Spunddeckelstutzen (9, 10) 
nach dem SpritzgieBen auf die tiefgezogene Innen- 
auskleidung (19) aufgeschrumpft wird. 
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11. Rekonditionierverfahrer^ach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB flH dem Abschneiden 
des Spunddeckels (6) vom FaBkorper (2) dieser mit 
einem WeithalsfaB-Spunddeckel (28) oder einem 
einfachen WeithalsfaBdeckel (30) verschlossen 5 
wird, der mit einem die FaBbordur (11) untergrei- 
f6ri"de"ri~und~einen Flansch (31) am DeckelauBen- 
rand (28a, 30a) ubergreifenden Spannring (32) auf 
dem FaBhals (3ybefestigTwirdl 

12. Rekonditionierverfahren nach einem der An- io 
spruche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
dem Abschneiden des Spanndeckels (6) vom FaB- 
korper (2) ein neuer spritzgegossener Spunddeckel 
(6) auf den Offnungsrand (4) des FaBhalses (3) durch 
ReibschweiBung befestigt wird. 15 
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